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== (54) Title: METHOD FOR IMPROVING THE METALLIC EFFECTS AND FURTHER PROCESSING CRITERIA AND FLEX- 
= IBILITY OF DECORATIVE PAPER COATED WITH RESIN 

S (54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUM VERBESSERN DER METALLEFFEKTE UND W EITERVER A RB EITUN GS K RITE - 
= RIEN SGWIE FLEXIBILITAT VON HARZBESCHICKTETEN DEKORPAPIEREN 

(57) Abstract: The invention relates to a method for improving the metallic effects and further processing criteria and the flexibility 
of decorative paper coated with resin. By applying solutions of basic metal salts, which delay hardening during the intaglio printing 

^3 of metallic effect colours, said improvement is obtained. A sodium aluminate solution (=NaAIO 2 x0, 12Na 2 OxO, 3H 2 0) (water or 
water /blending -mixture) is disposed on printed or unprinted standard base paper in an intaglio printing method using a background 

^ cylinder or in another suitable method. Said sodium aluminate is dissolved in >60 °C of hot demineralised water (or water in general) 

^ in order to produce a mixture having the desired concentration. 

1-H 

^ (57) Zusammenfassung: Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Verbessem der Metalleffekte und Weiterverarbeitungs- 
^ kriterien sowie der Flexibility von harzbeschichteten Dekorpapieren. Durch Aufbringen von das Ausharten verz6gernde Losungen 
2 von basischen Metallsalzen wahrend des Bedruckens mit Metalleffektfarben mittels Tiefdruck wird diese Verbesserung erzielt. Es 

wird eine Natriumaluminatldsung (=NaAIC>2xO, 12Na 2 OxO, 3H 2 0) (Wasser oder WasserA^erschnitt-Gemisch) im Tiefdruckverfah- 
Q ren mit Fbndzylinder oder einem anderen geeigneten Verfahren auf bedrucktes oder unbedrucktes Standardbasispapier aufgebracht. 

Das Natriumaluminiat wird in >60 °C heissem demineralisiertem Wasser (oder Wasser allgemein) aufgeldst, urn ein Gemisch in der 
^ gewiinschten Konzentration herzustellen. 



WO 03/091470 




PCT/EP03/04247 



DT01 Retfd PCT/P7' 2 0 OCT 2004 

5 Verfahren zum Verbessern der Metalleffekte und Weiterverarb eitunaskriterien sowie 

Flexibilitat von harzbeschichteten Dekoroapieren 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf Verfahren zum Verbessern der Metallef- 
10 fekte und Weiterverarbeitungskriterien sowie der Flexibilitat von harzbeschichteten 
Dekorpapieren. Bedruckte Dekorpapiere dienen in der Beschichtungsindustrie zur 
Beschichtung von Schichtstoffen, oder sie werden direkt auf Holzersatzstoffplatten 
zur Oberflachenverbesserung und -Verschonerung aufgebracht. Die Weiterverarbei- 
tung geschieht mittels Impragnierung mit Melaminharzen, Phenolharzen, Harnstoff- 
15 harzen sowie sonstigen Mischharzsystemen und anderen Harzl5sungen sowie durch 
Lackierung mit chemisch oder physikalisch hartenden Lacksystemen. Nach der Be- 
druckung und Impragnierung entsteht als nachstes Zwischenprodukt ein beharzter 
Dekorfilm als Vorprodukt fOr die Verpressung im Kurztaktverfahren auf Spanplatten 
und andere Holzwerkstoffe (KT bzw. LPM Verfahren), fur die Verpressung mit weite- 
20 ren Phenolharz- oder anderen harzimpragnierten Papieren im Hochdruckverfahren 
zu dekorativen Schichtstoffen (DKS bzw. HPL Verfahren) sowie im kontinuierlichen 
Pressverfahren (CPL Verfahren). 

Als Materialien fur die Trager fQr das Druckbild sowie fur das Harz werden hierbei 
25 hochsaugfahige harzimpragnierbare Dekorpapiere mit einem Flachengewicht von 45 
g/m 2 bis 200 g/m 2 , vorzugsweise 70 g/m 2 bis 90 g/m 2 , verwendet. Als wasserdisper- 
gierbare Dekordruckfarben kommen Farben ohne organische Lasemittel bzw. mit 
begrenztem Lasemittelanteil mit ausschlieBlich organischen Farbpigmenten und Ka- 
sein-basierenden Bindersystemen als auch Qberdruckverschnitte fQr Perlmutt auf 
30 Polyuhrethanbasis zum Einsatz. HandelsObliche RWO Dekordruckfarben sind z.B. 
unter den Handelsnamen Hartmann/761-Serie oder Arcolor 
1010/1012/3008/3017/5000/7000 u.a., Metalleffektfarben T1332/761, T2630/761, 
Arcolor Ardeco Brillantsilber, Ardeco Brillantperlmutt u.a., irisierende oder Iriondinfar- 
be bekannt. 



BESTATIGUNGSKOPIE 
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Es gibt mehrere Probleme. Bei der Weiterverarbe'rtung kommt der Verformbarkeit der 
impragnierten Dekorfilme eine besondere Bedeutung zu. Abgerundete Kanten an 
beschichteten Holzwerkstoffen werden durch Herumziehen der Hochdruckschicht- 
stoffplatten (HPL) durch mechanisch/thermisch ausbildbare Kanten, in vorgefrastem 

5 Holzwerkstoff, wahrend des Biegevorgangs erreicht. Dieses Verfahren wird als 
Postforming bezeichnet. Herkommlich hergestellte Standardbasispapiere lassen sich 
im Hochdruckschichtstoffbereich (HPL) nicht oder nur unzureichend urn diese engen 
Radien nachverformen, beispielsweise bei der Herstellung von Arbeitsplatten oder 
Mobelfronten mit abgerundeten Kanten. Hier werden zur Zeit sehr teure speziell her- 

10 gestellte Basispapiere, sogenannte Postformingpapiere verwendet, dies nach dem 
Stand der Technik. Die Schichtplatten selbst erhalten an den kritischen engen Ra- 
dien auf der der Beschichtung gegenuberliegenden Seite verschieden geformte Ker- 
ben oder Frasungen, wie dies beispielsweise in DE19830778C1 beschrieben ist. Die 
am au&eren Bogenrand aufgebrachte Papierschicht wird hierbei jedoch erheblich 

15 gereckt. 



Der minimale Radius, in dem ein Dekorfilm ohne Beeintrachtigung des Pressergeb- 
nisses urn eine Holzwerkstoffkante gezogen werden kann, kann maSgeblich nach 
dem Disc Cure Wert bestimmt werden. Je hoher der Disc Cure Wert, desto langsa- 
20 mer ist die Reaktivitat des Dekorpapierharzverbundes, desto „weicher" ist das Papier 
bei der Weiterverarbeitung. 

Es ist deshalb eine Aufgabe der Erfindung, herkommliche Standardbasispapiere den 
jeweiligen Kundenwunschen auch in diesem Marktsegment anzupassen. 

25 

Die optischen und physikalischen Eigenschaften sowie der erzielte Metalleffekt des 
fertig beschichteten Holzwerkstoffes sind weitere entscheidende Qualitatskriterien. 
Die maximalen optischen Effekte werden durch den Auflrag moglichst hoher Farb- 
mengen beim Dekordruck erzielt. Dazu werden Fondzylinder mit moglichst groBem 
30 theoretischen Farbubertragungsvolumen eingesetzt. Die maximal mogliche Farb- 
Qbertragung ist limitiert durch die Trockenkapazitat der Druckmaschinen. 



Hohere Pigmentkonzentration in der Metalleffektfarbe erhaht deutlich das Risiko von 
Druckfehlern wie Streifen, Ablegen von Metallpigmenten und anderen. Ein zu gerin- 
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ger Bindemittelhaushalt reduziert die Fixierung der Pigmente auf dem Dekorpapier 
und verursacht bei der Impragnierung ein Ausbluten des Dekordrucks, der sich im 
Ausschwemmen groSerer Mengen Metalleffektpigmente in der Harzflotte zeigt. Zu- 
dem setzt ein zu geringer Bindemittelhaushalt die Scheuerfestigkeit des unbeharzten 

5 bedruckten Dekorpapieres so herab, dass ein Durchlauf der bedruckten Papierbahn 
als Bahnware durch die Lenkungswalzen in den Impragnierbadern ohne Beschadi- 
gung des Druckbildes kaum moglich ist. Die Mbglichkeiten, hbhere Metalleffekte 
durch Erhdhung des Farbauftrages zu erzielen, sind somit begrenzt. Die Probleme 
sind wie folgt: Unhomogene dunkle und fleckige Oberflachen, ggf. „Perlmuttabsa- 

10 cken". Durch einen gesteigerten Metallicfarbauftrag werden keine verbesserten 
Perlmutt- bzw. Metalliceffekte mehr erzielt. 

Es ist deshalb eine weitere Aufgabe der Erfindung, den Glanzgrad und den Metallef- 
fekt auf der bedruckten Oberflache zu steigern sowie die Qualitat der beschichteten 
is Oberflache durch Reduzierung von sichtbaren Pressfehlern zu steigern. 

Die allgemeine Losung besteht erfindungsgemaB darin, das Ausharten verzogernde 
Losungen von basischen Metallsalzen wahrend des Bedruckens mittels Tiefdruck 
aufzubringen. Dadurch konnen fur die Verbesserung der Postformingeigenschaften 

20 die kostengiinstigen Normalpapiere verwendet werden, und eine kostspielige chemi- 
sche Vorbehandlung von Spezialpapieren entfallt. Metallische Salze im basischen 
Bereich werden fur die Verbesserung der Postformingeigenschaften eingesetzt. Wei- 
terhin wird Qber dieses Verfahren die Verbesserung des Glanzgrades und der Me- 
talleffekte sowie die Reduzierung von Pressfehlern, wie vorbeschrieben, erzielt. Wei- 

25 tere Merkmale, Einzelheiten und Ausgestaltungen ergeben sich aus den Unteran- 
sprQchen. 

Wie oben erlautert, lassen sich normal hergestellte Standardbasispapiere im Hoch- 
druckschichtstoffbereich (HPL) nicht oder nur unzureichend urn enge Radien nach- 
30 verformen. 



Im Gegensatz dazu wird nach einem Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung durch Auf- 
bringen einer Natriumaluminatlosung (Wasser oder WasserA/erschnittgemisch) im 
Tiefdruckverfahren mit Fond oder einem anderen geeigneten Verfahren auf das be- 
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druckte oder unbedruckte Standardbasispapier die Aushartungsgeschwindigkeit des 
Impregnates (Basispapier/ Harz) beim Verpressen verringert und bewirkt somit den 
gewunschten Effekt der Nachformbarkeit. Hierzu wird Natriumaluminat 
(sNaAlOaxO.^NaaOxO.SHzO) gelost. Dies erfolgt in mehreren Schritten: 

5 

- Natriumaluminat -> Diese Chemikalie wird in > 60 °C heiBem demineralisiertem 
Wasser (oder Wasser allgemein) aufgelost, urn so das Gemisch in der gewunsch- 
ten Konzentration herzustellen; 

- Feststoffgehalt 0,5 bis maximal 5 % bezogen auf den gesamten druckfertigen An- 
10 satz; 

- pH-Wert -* Je nach Erfordernis zwischen pH 9 bis 14 einstellen; 

- Auftrag der fertigen Losung auf das Papier mittels Fond im Tiefdruck. Dies in Ab- 
hangigkeit von Fondvolumen und der Maschinengeschwindigkeit. Richtwerte bzw. 
Sollwertvorgabe minimal 3 g/m 2 bis maximal 25 g/m 2 nass; 

15 - Prufmethode der Aushartungsgeschwindigkeit mit der branchenOblichen Methode 
„Disc Cure Test". 

Fur die Aufgabe, den Druck der vorgenannten handelsublichen Metalleffektfarben auf 
Standarddekorpapier als Flache oder in Kombination mit Holz-, Stein- oder graphi- 

20 schen Dekoren, vorzugsweise den Fond von homogenen Farbfonds auf Dekorpapie- 
re mit Flachengewichten von 70 g/m 2 bis 90 g/m 2 zu ermoglichen, soil der Druck als 
Rotationstief druck endlos von Rolle auf Rolle ermoglicht werden. Alternativ hierzu 
sollen auch flachige Beschichtungsverfahren wie Flexodruck, Haschurwalzenauftrag 
oder ahnliche Verfahren mdglich sein. Die Obertragung von flachigen Fartjmengen 

25 soil nass mit hoher Farbbelegung auf bedruckte oder unbedruckte Dekorpapiere 
stattfinden. Die FarbObertragung im Rotationstiefdruck soil mit einem Fondzylinder 
erfolgen. 



Es sollen Dekortiefdruckmaschinen bis zu einer Bahnbreite von 2.750 mm mit kon- 
30 ventionellem Tiefdruckwerk und HeiBlufttrocknungen verwendet werden. Die Tief- 
druckfondzylinder sind elektromechanisch graviert, lasergraviert bzw. geatzt. Stand 
der Technik sind Fondzylinder mit einer keramischen Oberflache, in die per Laser- 
technik die Napfchen eingebrannt sind. Alternativ kommen konventionell elektrome- 
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chanisch in eine Kupferoberfiache gravierte Zylinder zum Einsatz, die anschlieRend 
mit einer Chromschicht gegen mechanische Einwirkungen geschiitzt werden. 

In einem Tiefdruckwerk einer Dekortiefdruckmaschine wird mit einem Druckzylinder 

5 mit einem homogen gravierten Rasterfeld gedruckt, der hier stets als „Fondzylinder" 
bezeichnet wird. Die Farbubertragung auf den Fondzylinder erfolgt aus Vorratsbehal- 
tern mittels elektrischer Pumpen oder pneumatischer Membranpumpen. Die Metallef- 
fektfarbe wird zur Verhinderung der Sedimentation standig geruhrt und uber die 
Pumpen im Umlauf gehalten. Aus den Vorratsbehaltern wird die Farbe in die Farb- 

10 wannen unter den Fondzylinder in das Druckwerk der Dekortiefdruckmaschine ge- 
fordert Der Antrag der Metalleffektfarbe erfolgt mittels Anspulwalzen, die mit einer 
gelaserten und leicht kompressiblen Gummierung beschichtet sind. Mittels dieser 
wird die Farbe aus der Farbwanne aufgenommen und an den Druckzylinder angetra- 
gen. Altemativ wird der Fondzylinder direkt in den Farbstand der Farbwanne ge- 

15 taucht und nimmt einen Farbfilm an der Oberflache und in den Napfchen auf. In Ro- 
tationsrichtung wird der Fondzylinder weiter an einer Rakel vorbeigefiihrt, welche die 
Qberschussige Metalleffektfarbe von der Zylinderoberflache abrakelt und nur eine 
definierte Menge Farbe in einem sogenannten Napfchen zurucklasst. Weiter in Rota- 
tionsrichtung kommt der Zylinder in die Druckzone. Hier wird die Papierbahn, die u- 

20 ber Antriebe und Leitwalzen der Druckzone des Druckwerkes zugefuhrt wird, mittels 
einer mit mechanischem Druck beaufschlagten Walze auf den Zylinder gedruckt. Die 
Kraft, mit der diese Presseur genannte Walze das Papier anpresst, betragt Qblicher- 
weise urn 18N/cm, je nach Anwendungsfall auch eine hohere Kraft. Durch den 
Druck sowie Flieh-, Kohasions- und KapillarkrSfte wird die Farbe aus dem Napfchen 

25 auf und in das Papier Obertragen. Nach der Druckzone wird das bedruckte feuchte 
Papier uber Leitwalzen dem HeiSlufttrockner der Druckmaschine zugefuhrt, wo mit- 
tels Hei&luft mit Temperaturen bis 150 °C und Luftgeschwindigkeiten bis 50 m/sec 
das als Farbenlosemittel verwendete Wasser wieder ausgetrieben wird. Um auf dem 
Fertigprodukt eine FarbflSche mit metallischem Effekt darzustellen, werden Metallef- 

30 fektfarben wie die oben genannten Perlmuttfarben verwendet. Die Homogenitat nach 
dem Druck und nach der Weiterverarbeitung wie auch die erzielbare Farbstarke sind 
entscheidende Qualitatskriterien. Bedingt durch den hohen Binder- und Pigmentauf- 
trag wird die porQse Oberflache des Dekorpapieres geschlossen, so dass die Harz- 
aufnahmefahigkeit herabgesetzt und besonders verlangsamt wird. In der Folge wer- 
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den die erzielbaren Impragniergeschwindigkeiten deutlich reduziert, was die Wirt- 
schaftlichkeit der Impragnierung vermindert. Die Fixierung der Metalleffektpigmente 
1st schwieriger afs bei herkommlichen Dekorfarben, so dass entweder besondere 
Bindersysteme in der Metaileffektfarbe wie auch bei dem zusatzlich erforderlichen 
5 Verschnitt/Binder eingesetzt werden. Alternativ wird ein zusatzlicher Fond aus- 
schlieSlich mit Verschnitt auf die Metaileffektfarbe gedruckt, urn die Metalleffektpig- 
mente besser zu fixieren. Zur Steigerung des Glanzgrades und des Metalleffektes 
auf der bedruckten Oberflache ist der Druck mehrerer Schichten Metaileffektfarbe 
Qber Wiederholung des Druckvorganges in weiteren Druckwerken mOglich. Die ge- 

10 naue Einstellung der Farbung, verglichen zu dem Referenzmuster, ist jedoch kaum 
moglich, da hieraus groSere und kaum kontrollierbare Anderungen der Farbung ent- 
stehen. Weiterhin wird durch jeden weiteren Druckgang die Papieroberflache weiter 
geschlossen, was die Porositat des Dekorpapieres reduziert und damit die Imprag- 
nierbarkeit beeintrachtigt. In der Folge muss die Geschwindigkeit des Impragnierpro- 

is zesses reduziert werden. Bei der Verwendung von Effektfarben (Perlmutt, Silber und 
irisierende Farben) in hoheren Konzentrationen (> 5%) auf den jeweils bedruckten 
Dekorpapieren konnen Probleme auf dem Endprodukt, wie oben erwahnt erkennbar 
werden (Endprodukte = HPL Elemente/ LPM Elemente). Dennoch kann erfindungs- 
gemafc fQr Effektfarben (Perlmutt, Silber und irisierende Farben) in hoheren Konzent- 

20 rationen (> 5 %) auf den jeweils bedruckten Dekorpapieren eine Natriumaluminatlo- 
sung (Wasser oder WasserA/erschnitt-Gemisch) im Tiefdruckverfahren mit Fond auf 
die Oberflache der Metallicdrucke aufgebracht werden. 

25 Nach einem weiteren Ausfdhrungsbeispiel der Erfindung wird eine Natriumaluminat- 
losung (Wasser oder WasserA/erschnitt-Gemisch) im Tiefdruckverfahren mittels ei- 
nes Fondzylinders auf die Oberflache der Metallicdrucke aufgebracht Hierbei wird 
ein deutlich gesteigerter Perlmutt- bzw. Metalliceffekt mit gleichzeitiger Verbesserung 
der Oberflachenhomogenitat HPL/ LPM erreicht. 

30 

Hierbei wird wiederum in folgenden Schritten vorgegangen: 
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- Natriumaluminat Diese Chemikalie wird in > 60 °C hei&em demineralisiertem 
Wasser (oder Wasser allgemein) aufgelost, urn so das Gemisch in der gewunsch- 
ten Konzentration herzustellen; 

- Feststoffgehalt 0,5 bis maximal 5 % bezogen auf den gesamten druckfertigen An- 



- pH-Wert -+ Je nach Erfordernis zwischen pH 9 bis 14 einstellen; 

- Auftrag der fertigen Losung auf das Papier mittels Fond im Tiefdruck, dies in Ab- 
hSngigkeit vom Fondvolumen und der Maschinengeschwindigkeit. Richtwerte 
bzw. Sollvorgaben minimal 3 g/m 2 bis maximal 25 g/m 2 nass. 



Perlmuttpigmente sind Verbindungen in Form von Feldspat bzw. Kieselssiure (Sili- 
condioxid), welche mit Titandioxid gecoatet sind. 

Titandioxid wirkt als Katalysator (beschleunigte Aushartung bei aminoplastischen 
is Harzen); daher wirkt sich der geeignet eingestellte Oberdruck positiv auf das Aushar- 
tungsverhalten (Harzfluss) bei gleichzeitiger Verbesserung der Perlmuttwirkung aus. 
Verwendbare aminoplastische Harze sind beispielsweise: 

- Melamin-Formaldehydharze 

- Harnstoff-Formaldehydharze 



5 



satz (Wasser oder WasserA/erschnitt); 



10 
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Anspruche: 

1. )Verfahren zum Verbessern der Metalleffekte und Weiterverarbettungskriterien 

sowie der Flexibility von harzbeschichteten Dekorpapieren gekennzeichnet durch 
5 Aufbringen von das Ausharten verzOgernde Losungen von basischen Metallsal- 
zen wahrend des Bedruckens mit Metalleffektfarben mittels Tiefdruck. 

2. ) Verfahren nach Anspruch 1 gekennzeichnet durch Aufbringen einer Natriumalu- 

minatlosung (=NaAIO2x0,12Na2Ox0,3H2O) (Wasser oder WasserA/erschnitt- 
10 Gemisch) im Tiefdruckverfahren mit Fondzylinder oder einem anderen geeigne- 
ten Verfahren auf bedrucktes oder unbedrucktes Standardbasispapier. 

3. ) Verfahren nach Anspruch 2 dadurch gekennzeichnet, dass Natriumalumniat in 

> 60 °C heifiem demineralisiertem Wasser (oder Wasser allgemein) aufgelost 
15 wird, um ein Gemisch in der gewGnschten Konzentration herzustellen. 

4. ) Verfahren nach Anspruch 3 dadurch gekennzeichnet, dass das Gemisch eine 

Konzentration von 10 bis 20 % hat. 

20 5.) Verfahren nach Anspruchen 1 bis 3 dadurch gekennzeichnet, dass das Natriuma- 
luminat einen Feststoffgehalt von 0,5 bis maximal 5 % bezogen auf den gesam- 
ten druckfertigen Ansatz hat. 

6. ) Verfahren nach Anspruchen 1 bis 5 dadurch gekennzeichnet, dass fOr das Natri- 
25 umaluminat ein pH-Wert je nach Erfordernis zwischen pH 9 bis 14 eingestellt 

wird. 

7. ) Verfahren nach AnsprOchen 1 bis 6 dadurch gekennzeichnet, dass das Natriuma- 

luminat in der fertigen Losung auf das Papier mittels Fondzylinder im Tiefdruck in 
30 Abhangigkeit vom Fondvolumen und der Maschinengeschwindigkeit aufgebracht 
wird, 

8. ) Verfahren nach AnsprOchen 7 dadurch gekennzeichnet, dass ein Richtwert bzw. 

eine Sollwertvorgabe minimal 3 g/m 2 bis maximal 25 g/m 2 nass eingehalten wird. 
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9. ) Verfahren nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, dass fUr Effektfarben 

(Perlmutt, Silber und irisierende Farben) in hoheren Konzentrationen (> 5 %) auf 
den jeweils bedruckten Dekorpapieren eine Natriumaluminatlosung (Wasser oder 
WasserA/erschnitt-Gemisch) im Tiefdruckverfahren mit Fond auf die Oberflache 
der Metallicdrucke aufgebracht wird. 

10. ) Verfahren nach Anspruch 9 dadurch gekennzeichnet, dass das Natriumalumi- 
nat in > 60 °C heiSem demineralisiertem Wasser (oder Wasser allgemein) aufge- 
lost wird, urn so ein Gemisch in der gewunschten Konzentration herzustellen. 

11. ) Verfahren nach AnsprQchen 1 und 8-10 dadurch gekennzeichnet, dass Na- 
triumaluminat einen Feststoffgehalt von 0,5 bis maximal 5 %, bezogen auf den 
gesamten druckfertigen Ansatz, hat. 

12. ) Verfahren nach AnsprQchen 1,8-11 dadurch gekennzeichnet, dass fur das 
Natriumaluminat ein pH-Wert, je nach Erfordernis zwischen pH 9 bis 14 einge- 
stelltwird. 

13. ) Verfahren nach AnsprQchen 1, 8 - 12 dadurch gekennzeichnet, dass das 
Natriumaluminat in der fertigen Losung auf das Papier mittels Fondzylinder im 
Tiefdruck in Abhangigkeit von Fondvolumen und der Maschinengeschwindigkeit 
aufgetragen wird. 

14. ) Verfahren nach Anspruch 13 dadurch gekennzeichnet, dass ein Richtwert 
bzw. eine Sollwertvorgabe minimal 3 g/m 2 bis maximal 25 g/m 2 nass eingehalten 
wird. 

15. ) Verfahren nach Anspruch 9 dadurch gekennzeichnet, dass als Perlmuttpigmente 
Verbindungen in Form von Feldspat bzw. Kieselsaure (Silicondioxid) eingesetzt 
werden, welche mit Titandioxid gecoatet sind, wobei das Titandioxid als Katalysa- 
tor zur beschleunigten AushSrtung bei aminoplastischen Harzen fuhrt und der ge- 
eignet eingestellte Oberdruck positiv auf das Aushartungsverhalten (Harzfluss) 
wirkt und gleichzeitig die Perlmuttwirkung verbessert wird. 
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16.) Verfahren nach Anspruch 15 dadurch gekennzeichnet, dass als aminoplasti- 
sche Harze Melamin-Formaldehydharze oder Harnstoff-Formaldehydharze ver- 
wendetwerden. 



